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ESTUDIO SOBRE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO
DEL TALLER DE MAQUINADO DE LA EMPRESA ,
“COMANDANTE RENE RAMOS LATOUR" DE NICARO

RESUMEN

El taller de maquinado de una empresa constituye una de
las fuentes principales de aseguramiento de las piezas de
repuesto de la miasma.

El presente trabajo tiene como objetivo la organizacion
de la produccién del taller, abordando aspectos relacio-
nados con el mejoramiento de las condiciones de trabajo ¥y
eficiencia econémioa, para lograr asi el incremento de la
productividad de loas obreros y reducir los costos de pro=-
duccion,

Para realizar el trabajo se partid de las condiciones del
taller de una empresa, del estado téonico del equipamiento
y de la organizacién ¥y enslisis de las areas de trabajo.
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OPTAHUSAIIMA ITPOMBBOICTRA MEXAHMYECKOI'O LEXA 31&BO,£LA

Pesime

Hark u3BeCTHO, MEXaHMYECKL UeX ABJIAeTCA QUHIM N3 IJaB-
HHX 3BeHBEB NDENIpUATHA A ofeclievuelyA ero 3amuacTidv .

HacTrodijad padora mMeeT IeJb0 IPOBECTH AIANN3 OpraHn3a-
uﬁn IIDOU3BONCTBA ¥ IleXa, Kacadch BOIPOCOB, CBA3AHHHX C
VIyqileHieM yCIOBILl TPyTa M BKOHOMIINECKOK afdperTiBHOCTH IJIA
TOI'0, YTOOH TOCTUYL , TaKIM 00pa3oM, yBe/MIUeHHA IDOH3BONU-
TEJBHOCTY TPYAA PACouMX M COKpaueHus ceGeCcTOMMOCTH IIDONYHK-
L7u.

IIpE BHITOJHEHMM DACOTH YUHTHBALICE YCIOBMA lleXa NAaHHOIO

OPeTNPLATAA, TEXHUYSCKOe COCTOAHIIE OCOPYIOBaHUA, AHAJI3 Op-

TaHU3alM¥ Tpyla B lieXe M Ha padouux MecTax.

STUDY ABOUT THE ORGANIZATION OF PRODUCTION
IN THE SPARE PARTS-ELABORATION-WORKSHOP
OF AN ENTERPRISE

ABSTRACT

As everybody knows, the spare-parts-elaboration-workshop

of an enterprise is one of the main sources, that guarantees

its spare parts supply.

The objective of this work is the organization of the
workshop and its production; going into topics concerning
the improvement of economic efficiency and the working
conditions, is order to achieve a higher productivity of
wogkers and reduce production costs.
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To carry out this work, the author based himself on the
conditions of an enterprise, the technical state of
equipment, the anslysis of the organization pattern and
the different working areas.

ESTUDIO SOBRE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO
DEL TALLER DE IJAQUINADO DE LA EMPRESA
"COMANDANTE RENE RAMOS LATOUR"™ DE NICARO

Ing. Arturo Pardo Sénchez
Instructor del Dpto. Mecénica Basica del ISMMMoa

El taller de maquinado de una empresa no inf]uye directa=-
mente en el proceso tecnolégico de produccién, pero es de
gren importancia para la misma y= que el objetivo funda-

mental del taller esta centrado en la produccion y repa=

racidn de piezas de repuesto para el restablecimiento de

cualquier desperfecto que puedan tener los equipos, dis-

positivos y elementog de una méquina. Esta situacion es

importante para las empresas metelirgicas ubicadas en el

nordeste de Holgu{n, donde el volumen de mantenimiento y

reparaciones es muy grande.

Una de estas empresas es la "Comandante René Ramos Latour"
de Nicero que posee un taller de fabricas de piezas en el
cual, ademas de realizar trabajos de maquinado se reparan
roturas de las uniones soldadas y se realizan trabajos de
pailer{a para la construccion de estructuras metalicas.
Una vez concluidbs estos trabajos son ubicados en sus
respectivos departamentos,

Por todo lo entes expuesto es necesario el perfecciona-
miento de la organizacion de la produccion del taller de
maquinado para un mayor funcionamiento del mismo,
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Aunque paras este trabajo se escogié el taller de méquinas
de la empresa "Comandante René Ramos Latour", también se
puede aplicar en el taller de un central azucarero, o en
cualguier empresa que se dedique a la produccién unitaria,
o sea a la fabricacidn de piezas en pequetias cantidades,
Zste tipo de producoién tiene muchos inconvenientes en
comparncién con la producci6n en serie; estos son:

1. No permite la utilizacidn de méquinas especializadas
o automét;cas.
2, No facilita la especializacién parcial de la méquina.
3. No permite la utilizacion de dispositivos e instrumen-
tos especisles. :

Por todo lo antes sefialedo la produccion unitaria encarece
log costos de la produccién ¥ es necesario tener en cuenta
una mejor organizecion de la produccidn del taller de
maguinado,

El taller de maquinado de la empresa de Nicaro cuenta con
el siguiente sistems para la remuneraqién del obrero.

Cada proyecto de fabrica debe presentar el régimen de
trabajo; esto quiere decir, debe determinar los dias
laborables por afio, los turnos por dfas ¥ las horas por
turnos planificados en la fébrica.

Para esto debe tenerse presente el concepto del tiempo=-
obrero y tiempo~equipo.

Cada hora del obrero y cada hora del equipo corregpon-
diente al régimen de trabajo se llama hora-obrero y hora-
equipo, sin considerar la posibilidad de que el obrero

o el equipo estén trabajando o no durente el perfodo del
tiempo~obrero o del tiempo-equipo dados.
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De acuerdo con esta definicién, cualquier pequefio tiempo
dentro del tiempo del obrero o del equipo, sepin el régi-
men de trabajo, se llama tiempo-obrero y tiempo-equipo.

Se debe considerar también tiempo-obrero a aquel que el
obrero invierte en sus vacaciones y sus enfermedades.
Similarmente se debe considerar como tiempo-equipo a
aquel.que transcurre durante per{odos en que no hay cargas.

La suma de los fondos de tiempo=-obrero, sezin el régimen
de trabajo de todos los obreros de una unidad productiva,
se llama "fondo de tiempo=obrero total anual” segﬁn el
régimen de trabajo. Por analogﬁa tenemos lo mismo en el
cago de los fondos de tiempo-equipo, cuya suma en cusl-
quier unidad productora se llama "fondo de tiempo-equipo
total anual", segﬁn el régimen de trabajo.

La composioi&n global del fondo de tiempo-obrero, seg&n
el régimen de trabajo se compone de la sigulente manera:

1, Tiempo-obrers mecanico
2, Tiempo=obrero de alaboracion manual
Tiempo-obreno 3, Tiempo-obrero de elaboracidn
1¢ yreduoeion 4, Tiempo-obrero de preparacién
5. Tiempo-obrero manual
1. Tiempo=-obrero

perdido plani-
ficado

Fondn de tiempo-

abrero
1, Tiempo obrero

perdide 2. Tiempo=obrera
Tigmpo=obrero perdido no plani-
inutiles #icado

2. Tiempo=ohrero ausencia



La composicién global del tiempo-equipo total anual estd
estructurada como se muestra a continuacion: :

[ 1. Tiempo-equipo elaboracion mecanica
2. Tiempo-equipo elaboracion manusl
Tiempo=-equipo < 2 Tiempo-equipo elaboracidn total

de produceion 4. Tiempo-equipo preparaciodn

5. Tiempo-equipo normal

~

1. Tiempo-equipo
perdido plani-

i : ficado
1. Tiempo-equipo
perdido 2, Tisg?g;gquipo
Ti - per :
s§§m§§r§331p° < planificado

l"2. Tiempo=-equipo sin cargas

En la proposicién elaborada pars sustitulir el sistems
actual de la composicidn del tiempo-obrero y el iiempo-
equipo, se emite un proyecto que plantea lo sgiguiente:

1. E1 orden de la formalizacion de los documentos prima-
rios que se utilizan para la remuneracion del trabajo
(salarios de los obreros).

2. Metodologfa de 1la recoleccidn de la informacidn y el
calculo de las perdidas del tiempo laboral,

Actualmente en la plantilla de fabrica de piezas estén los
recopiladores que cumplen las giguientes tareas:

a. Recopilan los datos para la remuneracion del obrero.
b. Fijan las pérdidss no planificadas del tiempo laborals.

La informacidn que obtlenen los recopiladores se puede
obtener con menores pérdidas. Para hacerlo necesitan
cambiar los puntos a y b.

La metodologia que proponemos a continuacidn permite obte~
ner la informacion acerca del salario del obrero, as{ como
de las pérdidas no planificadas del tiempo laboral, "sin
la participacisn de los recopiladores"; quiere decir que
existe la posibilidad de sustituir a estos.

Orden de la gestién (formalizacion) de los documentos
primarios (reporte para salario) para la remuneracidn del
obrero. '

La remuneracion del obrero se efectna utilizando un docu-
mento que se llama reporte para salario. (Véase en la
Figura 1,) '

Para formalizar el mismo se hace la siguiente gestion:
daspuéa que el capataz haya entregado al operario una
tarea de la fabricacion de piezas, el mismo le da un
reporte para salario, En este reporte ge describe el
trabajo que debe cumplir el operario.

Entregando el reporte al operario, el cual sobre la base
de 1la carta tecnoldgica escribe en otros documentos los
giguientes datos:

1. Categorfa del trabajo.

2. Norma del tiempo para una pieza.

3, Costo (el salario que cobra el operario por fabricar
una pieza).

4, Cantided de piezas elaboradas.

Una vez cumplido el trabajo, el operario presenta las pie-
zag acabadas al controlador de la seccion de Control de
Calidads Este chequea las piezes y en el reporte anota
la cantidad de piezas bien confeccionadas. Luego el ope-
rario entrega el reporte al capataz que comprueba una vez
més la correccion de su formalizaclon, y si en realidad
fue hecho el trabajo suscrito en el reporte para salario.
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REPORTE PARA SALARIO

WOLBRE DZL 0BRIRO CHAPA
TURNQ FECHA
Tiempo narsa E:i::dper gantid.ad Siean Firma del

i plezas en en de total t d
Wo. Descripeion del trabajo Cater;or{a min pesos plezas an pesos frg::l.le.;g:én or Obsgerveclones
1 Tornillo @ 20 x 300 SKE~220 HEN: 30 1,47 5 T35
2 Engrane @ 250 x 70 SKB-221 WA 120 2,28 4 9,12
J'Seccidn Vinculador
J'"Turno Operario
Fig. 1.

El jefe de turno procesa
1a formalizacidn del
reporte al operario para
que el mismo cobre el
salario

B5QUiA UZ INFORMACIOH DE SALARIOS

Después que el operario
realiza el trabajo, el
controlador firma el
reporte-y lo entrega sl
jefe de brigada

Mg. 2.

La narmndora escribe en el o El jefe de turno entrega r__’
repotrte los sipulentes datos: s el reporte al opererio
. categcr{a de trabajo, tiempo
que necesita para cuoplir, el
dinero que cobra el operario
por cwaplir eate trabajo
El jefe de turno revisa los %1 jefe de la seccidn firma
o reportes y los entrega al —pp— €l reporte y lo entrega en
e Jefe de la seccldn parsa gue 1a seccion de salarios pare
los firme efectuar el cobro del adbrero




El capataz debersi antregar periddicamente los reportes
a la seccion de Trabajo y Salario.

Bl esquema del movimiento de los reportes se represents
en la Figura 2 de acuerdo con los cuales se efectia la
remuneracion del obrero.

E1l orden de la formalizacion de los documentos méncionados
anteriormente permite:

1+ Al capataz chequear el salario de sus obreros.

2e ‘A los operarios conocer su salario en el procsso de
trabajo; esto les permite a su vez estimular el creci=-
miento de la productividad del trabajo. .

3. Excluir la participacidn de los recopiladores en la
formalizacion de los reportes para‘salérios.

METODOLOGIA DE LA RECOPILACION DE LA INFORMACION
Y DEL CALCULO DE LAS PERDIDAS
NO PLANIFICADAS DEL TIEMPO LABORAL

En la actualidad los recopiladores recogen diariamente la
informacidn sobre las pérdidas de tiempo laborsal.

Existen métodos rigurosos de calculo para determinar las
pérdidaa del tiempo laboral, que permiten con exactitud
suficiente precigar las pérdidas gin que las mismas se
regigtren diariamente, Uno de estos‘métodos es el de las
Observaciones Momentaneas.

Las ventajas del método de las Observaciones lomenténeas
con respecto a otros métodos son:

_1. Se pueden determinar pequefios gastos de tiempo
(aproximadamente una semana durante el trimestre) de
las pérdidas del tiempo laboral.
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2, La informacion que se obtiene brinda una exactitud de wma
95-97 %3 esto es superior a otros métodos que 88 utie
lizﬂl‘l.

Mostraremos por este método como se efectia el ocaloulo de
las pérdidas del tiempo laboral por un trimestre.

Durente toda la semana, una vez por trimestre se realiza
el control, utilizando dicho método; con el resultado de
las observaciones llegamos a la conclusion que las pér-
didas durante esa semana fueron de un 12 % del fondo gene-
ral de tiempo. )

Durante el trimestre las pérdidas de tiempo, correspon-
dientes con la realidad, fueron de un 12 %.

Ahora conociendo el fondo general de tiempo del trimestre,
determinamos la megnitud de las pérdidas del tiempo de
trabajo durante el trimestre. En el siguiente ejemplo se
puede observar.

Ejemplo: E1 fondo de tiempo de las maquinas herramientas
es igual a 1 000 h; las pérdidaﬁ del tiempo labo=-
ral determinadas por el método de las observacio-
‘nes momentaneas fueron de un 12 %,

Fondo de tiempo ====—=——=we=— 1 000 horas
Pérdidas de tiempo laboral =-- 12 %
(trimestre)

Las pérdidaa de tiempo en horas por el grupo de los tur-
nos son:

1 000 horas x 12 % = 120 horas

DESCRIPCION DEL LIETODC DE LAS OBSERVACIONES MOMENTANEAS

Este método pernite determinar con gran precisién las
pérdidas del tiempo laboral en "cualquier acci6n“; el
mismo consiste en lo siguiente.

' ' 231



Seleccionamos un grupo de obreros, en cuyo trabajo se le
van a obsgervar lasg pérdidas del tiempo laborszl que pueden
tener lugar en esta seccion; estas son divididas de
acuerdo con cada clase.

Cads clase de las pérdidas se marca con una cifra.

En el taller de maquinsdo, las pérdidas se clagifican del
siguiente modo:

O, Trabajo
"1, Cambio de turno
2, Afilando cuchilla
3+ Ausencla del opererio
4. Preparacion de trabajo
5. Llegade tarde
6. Mantenimiento
T« Rotura del equipo
8. Ausencia justificeda
9. Falta de instrumento de medicion
10, Paro del operario en la maquina
11. Falta de grua
12, Verificando medidas
13, Pelta de herramientas
14, Reunién
15, Falta de operarios
16+ Limpieza del equipo

Con la cifra (0) marcamos el tiempo de trabajo del obrero.
El tiempo laboral lo dividimos convencionalmente en cortos

lapsos de tiempo. Por ejemplo, en espacio de tiempo de
10 minutos,

la observacion del trabajo del operario se realiza cada
10 min . Teniendo en cuenta la clasificacion dada ante=
riormente se anotard em la carta de observacion; la misma
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se elabora para un turno de trabajo. En ella se refleja

la cantidad de operarios que hay que chequear y los corres-

pondientes intervalos de tiempo. Es decir, la carta de
observacion nos mostrara en los diferentes intervalos de
tiempo los operarios que se encuentran trabajando y los
que se encuentran sin trabajar y las causas,

La jornada de trabajo que situamos en la Figura 3 es la
giguiente:

T:00 am a 11:00 am y de 12:30 pm a 4:30 pm

De tal modo, como cada jornada de trabajo consta de
8 horas, entonces se realiza el giguiente analisis:

1 hora 60 minutes
8 horas x minutos

% & 8 horas x 60 minutos = 480 mdnitos

1 hora
La jornada de trabaejo consta de 480 minutos. Este tiempo
ge divide entre los lapsos de tiempo que debemos observar
al operario; as{ podemos conocer la cantidad de observa-

ciones momentaneas en cada jornada laboral.

cada 10 minutos una observacion -
cada 480 minutos X observaciones

I= 4gQ-Ei53¥%gﬁfﬁ%5%§§££x§£égg = 48 observaciones

El observador debera pasar 48 veces por la seccidn y mer=-
car en la carta de observaciones la situacion del obrero
segin 1la clasificacidon anterior.

En el siguiente ejemplo, se examina el método de las
Obgervaciones Momenténeas, 2l cual se ap1105 a 5 obreros
de 1la secoidn de Maquinade en las dos secciones de tra-
bajo.

Al pasar por la seccion en el perfodo de T a 7T:10 sge
observo lo siguiente:

El operario no. 1 se prepara para el trabajo =————---- (4)

El opererio no. 2 cambié de turno (1)
El operario no. 3 cambic de cuchilla (2)
El operario no. 4 se prepara para el trabajo ——m—w=== (4)
El operario no. 5 cambid de turno (1)

En el tiempo de 7:10 a 7:20 am:

El opersrio no. 1 afila cuchilla =-= (2)
El operario ﬂo, 2 se prepara para el trabajo ————e-——= (4)
El operario no. 3 trabajo (0)
El operario no. 4 trabajo (0)
El operario no. 5 se prepara para el trabajo =——————= (4)

Durante le jornade laboral el observador pa36 durante

48 veces (480 : 10) por la seccion de Maquinado y para
cada operario efectud 48 anotaciones sobre lo que reali-
zaba,

Después de concluidas las observaciones se calculan las
pérdidas del tiempo de trabajo. 3Zste calculo lo hacemos
en la carta de calculo de las pérdidas del tiempo laboral
(Figura 4).



TALLER

SECCION
TURNO

CARTA DE CALCULO DE LAS PSRDIDAS DE LA JORNADA

Por ejemplo en la ribrica del operario no. 1 se obtuve 1o
siguiente (los datos para el calculo se tomaron de la
P Figura 3).
5 . (0) 32
s ; (2) 3
28T2RY'ERY 208" '5lg
Jir|dodadd Gag'dds |8 Ei; z
P EEEECEREEEREF EREEN % 3
8 - (11) 1
(:2) >
s .—dg .?_NE:\\DF I &0 - = NN I = 3
cHt Frl " (16) 1
o - o Total 48
o -
g g ¢
-
- Esto significa que el operario no., 1 durante la jornada
A 4 < laboral hizo lo siguiente:
alo] ® -
57 = ﬁ’ (0) trabajé 32 x 10 = 320!
id ;
2l 2 ;
-0 i - Bstuvo parado a causa de:
am‘ggrﬂﬂﬂiillltlmlllw
é"g-‘-ﬂ"‘“""“"""“""‘ (2) Afiler cuchilla 3x10 = 30°
: s:::r::::fj:::;::: (3) Ausencia del operario 3 x 10 = 30!
4 % QimEN L A e e (4) Se prepara para el trabajo 2 x 10 = 20°
= (7) Rotura del equipo _ 3 x 10 = 30!
S'E s 9 (11) Palta de gria 1 x10 = 10'
5.5.3 353‘5 53_5 s 2 (12) Verificando medidas 3x10 = 30
gg'ﬁguggg;ggg_ggg (16) ILimmieza del equipo 1x10 = 10"
Y gn.na: 03": -500 hg-a
%_8,3;‘5;533;; gg'ﬁg .';_5.; En total, durante el turno de trabajo, el operario no. 1
15755 2 §§§§ €202 G481 iTY trabajo con eficiencia 320 minutos y estuvo parsdo por
E8935393 828358+ dlferentes causas 160 minutos.
O M= INWEOM ~ N M < oo 4 ™ ]
******* b
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Por el gigulente analisis podemos sacar el por ciento (%)
productivo y el no productivo de dicho operario, durante
la jornada laboral: '

Tiempo de trabajo en por ciento

20 minutos
zﬁﬁ mnutos X 100 % = 66,5 minutos

Tiempo de pérdidas en por ciento

m x 100 % = 33,5 minutos

Para determinar las pérdidas en la seccion de Maquinado,
es necesario sumar las mismas de todos los operarios.

En este ejemplo para los 5 operarios se obtuvo:

1. E1 tiempo de trabajo productivo'qué fue de 1 700 minu-
tos, que representa un 70,83 %.

i 2o E1 tiempo de las pérdidas de trabajo que fue de 700

minutos, que representa un 29,17 %.

Resumen sobre el pilotaje referente a la aplicacién del
Nuevo Sistema (que se propone) de Remuneracidn del obrero
y la determinacion de las pérdidas del tiempo laboral en
el taller de magquinado.

En el taller de maquinado, desde el dfa 16-11-81 hasta
el 25-11-81 pe efectud el pilotaje, También durante la
gsemana desde el dfa 13-12-81 hasta el dfa 19-12-81, uti-
lizando el método de las Observaciones Momenténeas se
efectud la determinacion de las pérdidas del tiempo labo-
ral y la recoleccion de informacidn para el analisis del
aprovechamiento de la capacidad instalada.

En el pilotaje participaron el jefe de fabrica de piezas
Y dos operarios para analizar el caso cuando un operario
empieza el trabajo y el otro finaliza el trabajo,.

Con el pilotaje persegulmos analizar detelladamente la
forma de remuneracion del obrero ¥y la metndologfa de la
recoleccion de la informacion para determinar las perdi=
das del tiempo laboral y el cdloulo de carga de equipo,
sin la participacion de los recopiladores,

En la actualidad el sistema de remuneracidn del obrero
ge calcula del siguiente modo:

S=Sb+V
donde:

S = salario general

Sb = salario basico

V = vinculacion (pago complementario por el
sobrecumplimiento)

Se fue al taller y se escogic a un operario de catego~
r{a "A" que trabajé 8 horas. Pero el tiempo de trabajo
productivo fue de 5 horas y el tiempo de todas las pér-
didas fue igual a 3 horas.

Durante la jornada_el operario hizo la produceion para
6 horas (de acuerdo con la carta tecnoldgica).

El por ciento del cumplimiento de la norma de elaboracion
es igual a:

£ x100 % = 120 %
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L4
Bg deeir el salario sera igual a:

S =1,14 x 8 ¢ 1,14(5 x 0,2) = 10,26 pesos

5 10,26 pesos

u

Utilizaado este sistema de calculo resulta lo siguiente:

1s Al operario se le paga =1 tiempo de aérdidas, es decir,
el tiempo cuando el mismo practicamente no nace pro-
duccidn., B i

2+ E1 operario estd interesado en sumentar las perdidas
del tiempo lavoral (referente a las pérdidas fijadss
por los recopiladores), aunque en realidad pueda ser
que no haya pérdidas para ganar mas.

Analicemos otro ejemplo.

Dos operarios de categor{a "A" trabajaron 8 hnras: Durante
este tiempo los mismos confeccionaron la nroduccion nara

6 horas cada uno., Uno de los operarios realizd un tiempo
de trabajo produchtivo de 6 horas y el de las pérdidas
fueron 2 horas, el otro operario le dijo = la recopiladora
que el tiempo de las pérdidas eran 3 heras y el tiempo de
trabajo 5 horas., Como resultado tenemos los sipguientes
datos:

Operario no, 1 Operario no, 2

Han trabajado (horas) 8 8

Han producido (pars la hora) 6 6

Tiempo de trabajo (horas) 6 5

Tiempo de pérdidas 2 3

Por ciento de cumplimiento de

produncidn % x 100 % = 100 % % x 100 % = 120 %
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9e puede obsarvar que el operarioc no. 2 obtendra el sala-

rio mas alto comparando con el no. 1, aunque el trabajo
esté hecho igual,

3+ La metodologia para el cdlculo del por ciento del cum—
plimiento de fabricacidn no refleja la eficiencia del
aprovechamiento del tiempo, pues para el calculo del
por ciento se toma la diferencia del tiempo.

Veamos un ejemplo

Dos operarios del taller fabricaron unas cuantas piezas
iguales, o sea un eje cuyo tiempo de fabricacidn es de
60 minutos.

0 ar no, 1 gge;ar;o Nno. 2

Han trabajado (horas) 8 8

Han confeccionado (piezas) T 5

Tiempo de trabajo (horas) 7 4

Tiempo. de pérdidas 1

Por ciento del cumplimiento

de las normas de produceion 100 % 125 4

Calculo del por ciento de las normas de produccidn

ezas x 60 min
oras X n

Operario no. 2 ii:gsxx 69 m%n x 100 % = 125 %

Operario no, 1 x 100 % = 100 %

Con el ejemplo mostrado se puede observar cusl de los dos
operarios trabajé mejor durante las 8 horas. E1 operario
” Ld [ d L d
numero 1 hizo mas plezas pero el operario no, 2 cobro masg

dinero,
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4, La suma del gsalario, solamente la aabe el operario des-
e A

pués de ejecutado el pago. .
5, Bl método de pecoleccidon de la informacion para calcu=
lar el salario es muy laborioso y exige muchos Teco-

piladores.

Con los tres ejemplos mostrados y los cinco aspectos que
se relacionan con dichos ejemplos hemos querido mostrar
como en la actuslidad en el tsller de magquinado se calcula

el salario de log obreros.

Mostraremos la proposici5n referente a dicho calculo ¥ las
ventajas que el mismo proporciona uns vez que se comience
@ implantar en el taller.

Lo principsl en este sistema consiste en que el salario
ge calcula por las piezas concretamente fabrieadas. des-
pués de ser verificadas. Su caleulo se efectua por la

siguiente expresion:

S=PxTp x SbH

donde:

§ = melario general '
P = cantidad de piezas hechas por el operarlo

Tp = tiempo necesario pare la fabricacion de una
pleza (segin los cfloulos del Burd Tecnolo=

glco)

SbH = salario del operario por una hore de acuerdo
con el salario basico.
Esto vamos a realizarlo con un ejemplo que fue tomado con
wn operario del taller.
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Un operario produjo por 8 horas 10 piezas. Este trabajo
lo cumplen los operarios de la categorfe "A", E1 tiempo

egtimado para la fabricacidn de uma pleza es de 60 minu-
tosg.

El salario del operario sera:

s = 10-plesag x 60 min ; 4,14 = 11,40 pesos

'S = 11,40 pesos

El por ciento del cumplimiento de las normas de produc-
cion sera:

10 piez

X 1 hora
T x 100 % = 125 %
De acuerdo con la nueva forma de remuneracion del obrero,
esta se efectia a través del reporte control norma-salerio
que se gestiona por el capataz. b

A la vez al dar la tarea de fabricar las plezas, el capa-
taz formaliza el orden de fabricacidn que sera:

a. Denominacion de trabajos.

b. Categorf{a del trabajo.

¢. Tiempo para el cumplimiento de este trabajo.
de Cantidad de piezas que hay que confeccionar,
e. Costo de cada pieza (valor).

Estos datos se escriben sobre la base de la Carta Tecno-
16{‘,’108.

El orden lo entregan al operario, después de cumplir el
trabajo, el controlador volante lo chequea y anota en el
orden la cantidad de piezas en buen estado. Una vez cada
15 dfas las Srdenes se entregan a la seccidn de Trabajo ¥
Salario donde se calcula el salario.
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En relacion con las pérdidas del tiempo laboral en el sis-
tema existente estas son recogidas diariamente por las
recopiladoras y por medio de estas pérdidas permiten ana-
lizar la potencia del equipo y el calculo de las pgrdidaa
del tiempo laboral durante el trimestre.

Como conclusiones podemos decir que el sistema propuesto
de pago del trabajo estimulars mas eficazmente el aumento
de la productividad del trabajo. Eso se debe a los
giguientes criterios.

1. Al cobrar por las piezas concretamente fabricadas el
operario se interesara en aumentar la fabricacidn de
las mismas, ‘

2e El1 operario puede controlar su salario en el proceso
de trabajo.

3« Los capataces podrén dirigir mejor los turnos.

Tomando en cuenta que el procesamlento de la formaliza-
cion de los documentos es mas simple y los gastos labora-
les para la recoleccion de la informacion de los datos van
disminuyendo, serfia posible anular los recopiladores y de
este modo el salario de estos,

También la formule que se emplea para calcular el sala-
rio de los opérarios en la seccion de Trabajo y Salario
con respecto al por ciento de cumplimiento, contempla las
pérdides no planificadas del tiempo laboral.
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NORMAS PARA LA PRESENTACION DE ORIGINALES
DE LA REVISTA MINERIA Y GEOLOGIA

1. Los trabajos se preaentarén redactados correctamente
¥y escritos a méquina sin tachaduras, ni arreglos
a mano, en original y una copia, a dos espacios, escri=-
tos en cuartillas de papel bond blanco con formato
de 8% x 13", Los mdrgenes laterales superiores e infe-
riores mantendran 3 cm cada uno.

2. La primera cuartilla debera contener los datos mostra-
dos a continuacion:

?{tulo del trabajo, nombre y apellidos del autor (es),
t{tulos académicos, cargo y categorfa docente y/o
cientfrica; en hoja aparte la direccion del centro de
trabajo, direccidn particular y teléfono.

3. En el texto se indicars donde deben insertarse las
ilustraciones (fotos, graficos, dibujos, cuadros esta-
dfsticos, etcétera)s En el dorso de cada una se sefia=
larﬁ, en el borde superior de la mismi. su posicion
correcta y el numero que le corresponde en el texto.
Las fotograf{as se presentaran en papel sin brillo que
garantice la reproduccidn con suficiente nitidez y
contraste. Su tamafio debe ser de 148 mm que es el
formato A-6. Los graficos deberdn ser entregados en
tinta china y en papel alba o cartulina blanca. Todas
las anotaciones, cifras y letras en los mismos deberan
ger efectuadas con "Leroy" u otre tipo de plantilla,
nuncs a manc.

4. Bl tftulo

Debera ser coneciso e informativo, as{ como reflejar la
esencia del contenido del trabajo. Debera enviarse la
traduscion al inglgs ¥ TUS80.
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